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@ Verf ahren zur Armlerung von Kunststoff gegenstSnden mit Metall und Palette mlt elner auf diese Welse armlerten ober- 
und/oder Unterplatte. 
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@ Aus Kunststoff hergestellte GegenstSnde erhalten 
elne Metal larmierung. die nach Ihrer Erwarmung In die 
Oberflfiche der GegenstSnde eingelassen wird. Dazu slnd 
In der Oberflache der Gegenstande Aussparungen ange- 
ordnet, deren Form der Form der Armlerung entsprlcht, 
jedoch In Ihren Abmessungen klelner 1st. Belm Einpres- 
sen der erwarmten Metallarmierung wird der Kunststoff 
im Bereich der Metallarmierung erwelcht oder geschmol- 
zen und ledlgNch entsprechend dem aus der Abmes- 
sungsdlfferenz resultlerenden Volumen verdrangt, damlt 
die Armlerung In den Aussparungen Piatz flndet. Die 
Armlerung kann aus Hohlprofllen geblldet sein. die nach 
aussen weisende Vorsprflnge besltzen, wobei der zu 
verdrangende Kunststoff in Zwischenraumen der Vor- 
sprflnge Piatz findet. 
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"VERFAHREN ZUR ARMIERUNG VON KUNSTSTOFFGEGENSTfiNDEN MIT METALL 
UND PALETTE MIT EINER AUF DIESE WEISE ARMIERTEN OBER- UND/ 
ODER UNTERPLATTE" 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Armierung von aus 
Kunststoff hergestellten Gegenstanden mit Metall, wobei die 
Metallarmierung erwarmt und danach unter Erweichen Oder 
Schmelzen des rait der Armierung in BerUhrung kommenden Kunst- 
stoffs in die Oberflache des Gegenstandes gepreflt wird. 

Kunststoffe werden wegen ihrer besonderen Eigenschaf ten in 
groBera Umfang verwendet. In den Fallen, in denen die Bauteile 
keine zu grofie Materialdicke aufweisen dUrfen und doch 
geniigend Steifigkeit oder Zugf estigkeit besitzen miissen, 
werden die Kunststoff teile einer Konstruktion , die z.B. auf 
Biegung oder Zug beansprucht wird, mit einer Armierung ver- 
sehen. Je nach der angestrebten Festigkeit konnen hierfUr 
verschiedene Materialien eingesetzt werden. Metall wird 
hierfUr oft verwendet. In z.B. einer Spritzgufimatrize kann 
eine Metallarmierung angebracht werden, die danach mit 
Kunststoff im Spri tzguBverf ahren umgossen wird, wodurch 
die Armierung in den. Kunststoff eingebettet wird. Eine 
andere Kunststoff armierung wird dadurch erzielt, dafl nach 
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der Herstellung von extrudierten Oder im Spritzgufiverfaftren 
hergestellten kocherformigen Profilen Holz- oder Metall- 
kerne in diese hineingesteckt werden. Das ist eine bei der 
Herstellung von Kunststof f rahmen vielfach angewandte 
Technik. 

Da Rohstoffe und Energie seltener werden, wird nehr und 
raehr zur Wiederverwendung von Kunststof f Ubergegangen . 
Armierte Kunststoffe miissen dazu von ihrer Arraierung 
getrennt werden. Kunststoffe, die nach den vorstehend 
beschriebenen Methoden armiert sind, haben den Nachteil, 
dafi sich die Trennung der Armierung und des sich um diese 
befindlichen Kunststoffs nur mit grofier Muhe und hohen Kosten 
durchftfhren lafit. Aus der franzosischen Patentschrif t 2.o97.399 
ist eine Armierungsraethode fUr Kunststof fplatten bekannt, 
wobei die erwarmte Armierung in die Oberflache einer fertigen 
Platte geprefit wird. Die Armierung bleibt von aufien gut 
zugSnglich, um spater entfernt werden zu konnen. Diese 
Methode hat jedoch den Nachteil, dafi das ganze durch die 
Armierung eingenommene Kunststof fvoluraen geschmolzen und 
verdr&ngt werden mufi. Diese Methode ist denn auch - vor 
allem fur ziemlich starke Armierungsteile - aus energe- 
tischem Gesichtspunkt weniger geeignet. Weiterhin dauert 
der Schmelzprozefi zu lange, um eine wirtschaf tliche 
BetriebsfUhrung zu garantieren. Versuche, den Schmelzprozefi 
durch Erhohen der Teraperatur der anzubringenden Armierung 
zu beschleunigen, stoflen auf die Schwierigkeit , dafi 
dadurch die iMoglichkeit der Degradation des Kunststoffs 
vergrofiert wird, was bei der Wiederverarbeitung zusStzliche 
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Schwierigkeiten verursacht. Ubrigens laflt sich bei dieser 
Methode die Verdrangungsrichtung des geschraolzenen Kunst- 
stoffs nicht gut beherrschen, wodurch die Oberflache des 
Gegenstandes unregelmSflig wird und dabei ein unansehnliches 
Aussehen erhalt. 

Die Erfindung hat zum Ziel, ein Verfahren zura Armieren von 
Kunststoff mit Metall zu schaffen, das die beschriebenen 
Nachteile nicht aufweist und wobei die sich nach diesem 
Verfahren armierten Kunststof fgegenstSnde zur Wiederver- 
wendung des Kunststoffs besser eignen. 

Das wird dadurch erreicht, dafi vor dem Anbringen der 
Armierung an der dafUr vorgesehenen Stelle ein Teil des 
Kunststof fmaterials durch Anordnung einer Aussparung weg- 
gelassen wird. 

Vorzugsweise wird in der OberflSche eine Aussparung ange- 
bracht, deren Form fast gleich der und kleiner als die 
Form des im Kunststoff anzubringenden Teils der Armierung 
ist, 

Durch das Anbringen der Armierung nach diesem Verfahren 
mufi nur ein Brudhteil des Armierungsvolumens an Kunststoff 
geschraolzen werden. Bei der Herstellung des Gegenstandes 
kann weniger Kunststoff verwendet werden, und viel weniger 
geschraolzener Kunststoff mufc verdrangt werden, was dem 
Aussehen des Gegenstandes zugute koramt. 
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Urn ganzlich zu vermeiden, dafi geschmolzener Kunststoff 
an die Oberflache des zu armierenden Gegenstandes tritt, 
kann die Aussparung entlang ihrer Oberseite eine Erweiterung 
mit solchen Abmessungen besitzen, daB das durch die 
Arraierung verdrSngte Kunststof fmaterial in der Erweiterung 
untergebracht werden kann. 

Zugunsten der Bindung der Armierung im Kunststoff sowie urn 
zu vermeiden, daS geschraolzenes Kunststof fmaterial an die 
Oberflache tritt, wird die Oberflache des im Kunststoff 
anzubringenden Teils der Armierung rait Erh6hungen versehen, 
wobei die Form der Aussparung gleich der Form und so viel 
kleiner als die durch die Spitzen der Erhohungen der 
Armierung bestimmten Form ist, daB das durch die Erhohungen 
verdrangte Kunststof fmaterial ganz Oder teilweise durch 
den Raum zwischen den Erhohungen aufgenommen werden kann. 
Vorzugsweise wird die Form der Aussparung so gewahlt, 
daB das durch die Erhohungen verdrangte Volumen an 
Kunststof fmaterial genau durch den Raum zwischen den 
ErhShungen aufgenommen wird. 

Die Erfindung betrifft ebenfalls eine Kunststof f palette 
mit einer Metallarmierung, wobei die Palette eine Ober- 
platte und eine durch Distanzhalter davon getrennte Unter- 
. platte umfafit. 
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Dieser Paletten-Typ wird in grofiem Umfang bei der Lagerung 
und beim Transport von Waren verwendet . ■ Eine mit Metall 
armierte Palette dieses Typs ist z.B. aus der belgischen 
Patentschrift Nr. 845.656 bekannt. Zur Wiederverwendung des 
Kunststoffs ist diese Palette aufgrund der bereits vor- 
stehend aufgefUhrten GrUnde nicht geeignet. Eine derartige 
nach der Methode geraSB der f ranzosischen Patentschrift 
2.o97.399 armierte Palette wird an ihrer Oberflache Unregel- 
mSfiigkeiten aufweisen, was eine Schieflage und eine 
unregelmaflige LastUbertragung in einem Stapel begUnstigt. 

Die Unterplatte und/oder die Oberplatte einer Palette 

dieses Typs mit einer Armierung nach dem erf indungsgemSfien 

Verfahren begegnet diesen UnregelmaBigkeiten , was der technischen 

Verwendbarkeit der Palette zugute kommt. Da nach dem 

erfindungsgeraSflen Verfahren auch starke Armierungsteile 

in Form massiver Oder kScherfSrmiger Profile angebracht 

werden konnen, ohne daft die OberflSche dadurch weniger 

eben wird, kann man der Palette durch die Armierung nur 

einer Platte bereits genUgend Starke geben. Die Palette 

ist auch zur Wiederverwendung des Kunststoffs geeignet, 

da die Uber die Oberflache zugSngliche Armierung nach 

Erwarmen bequera aus der Platte gezogen werden kann. Diese 

ErwSrmung kann auf geeignete Weise durch Widerstands- 

erwSrmung erfolgen. Zwei als Greifer dienende Elektroden 

k<5nnen hierzu aufierordentlich gut verwendet werden. 
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Das Anbringen der Armierung in einer Platte der Palette 
bietet sowohl Vorteile bei der Herstellung der Palette als 
auch bei der nachtrSglichen Entfernung der Armierung, da 
die dazu dienenden Handlungen nur an einer Seite der 
Palette durchgeftlhrt werden miissen. 

Es ist von Vorteil, die Armierung nur in der Unterplatte 
anzubringen, da die Armierung dann neben einer verstarkenden 
Funktion auch dazu dient, dem VerschleiB der Palette, 
wenn diese uber den Boden geschleift wird, zu begegnen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird nachstehend anhand eines 
Anwendungsbeispiels in Form eines in der Zeichnung wieder- 
gegebenen Ausftihrungsbeispiels einer erf indungsgemMBen 
Palette naher beschrieben. In der Zeichnung ist: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer mit Metall 
zu armierenden erf indungsgemalBen 
Palette; 

Fig. 2 eine Unteransicht der Palette 
gemSB Fig. 1 ; 

Fig. 3 ein Schnitt nach Linie III - III 
in Fig. 2; 

Fig. 4 ein Schnitt nach Linie IV - IV 
in Fig. 2; 
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Fig. 5 ein in vergroBertem Maflstab wieder- 
gegebenes Detail nach dem strich- 
punktiert eingerahmten Teil V in Fig. 3 
und ein Querschnitt eines anzubringenden 
Armierungsprof ils ; 

Fig. 6 eine Variante von Fig. 5 mit einer 

Erweiterung entlang der Oberkante der 
Aussparung; 

Fig. 7 eine Variante von Fig. 5 tnit einer 

Aussparung, die mit dem Querschnitt des 
Armierungsprof ils. deckungsgleich ist; 

Fig. 8 eine Variante von Fig. 5 mit einem 

Schnitt durch ein Querprofil, das mit 
Erhohungen in Form gezahnter Rippen 
versehen ist, und 

Fig. 9 eine Variante von Fig. 5 mit im 

Querschnitt widerhakenfSrmigen Erhohungen. 



In Fig. 1 und 2 ist eine Seitenansicht bzw. eine Unteransicht 
einer mit Metall zu armierenden Palette, die im Spritzgufl- 
verfahren aus Kunststoff hergestellt ist, wiedergegeben. 
Siehe auch Fig. 3 und 4. Die Palette besitzt eine Ober- 
platte 1, eine Unterplatte 2 und dazwischen angebrachte 
Distanzhalter 3 bis 11. In der Unterplatte befinden sich 
Offnungen 12, 13, 14 und 15. Mit 16, 17, 18 und 19 werden 
die Eckpunkte der Palette bezeichnet. 
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In der Unterplatte befinden sich gemMfi Fig. 2 an der von 
den Distanzhaltem abgewandten Seite der Unterplatte und 
in deren Oberflache Aussparungen 2o bis 26, von denen die 
Aussparungen 2o, 21 und 22 rait einer langen Seitenkante 27 
parallel laufen und die Aussparungen 23 bis 26 mit einer 
kurzen Seitenkante 28 der rechteckigen Palette parallel 
laufen. Die Aussparungen erstrecken sich immer von einem 
Bereich, in dem sich ein Distanzhalter befindet, bis in 
einen anderen Bereich, in dem sich ein Distanzhalter 
befindet. So erstreckt sich die Aussparung 2o von dem 
Bereich des Distanzhalters 3 durch den Bereich 4 des 
Distanzhalters 4 bis in den Bereich des Distanzhalters 5. 
In Fig. 2 geben die gestrichelten Linien, rait denen die 
Stelle des Distanzhalters angegeben ist, ebenf alls die 
vorerwMhnten Bereiche an. In den Aussparungen der vor- 
stehend beschriebenen Palette wird die Armierung ange- 
bracht. Das k5nnen massive Metallstabe sein, jedoch 
werden vorzugsweise hohle kScherfSrmige Profile benutzt. 
Als Material ist Aluminium geeignet. 

In Fig. 5 ist in vergrSftertem MaBstab ein Detail des mit V 
gekennzeichneten, strichpunktiert eingerahraten Teils 
aus Fig. 3 wiedergegeben, das einen Teil der Unterplatte 2 
mit der darin befindlichen Aussparung 2o umfafit. In der 
langlichen Aussparung 2o wird ein Aluminium-KQcherprof il 2o? 
als Armierung angebracht, dessen Querschnitt ebenf alls in 
Fig. 5 wiedergegeben ist. Die Form der Aussparung 2o ist 
gleich der, jedoch kleiner als die Form des anzubringenden 
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Armierungsprofils 2o». Das bedeutet u.a., dafi die mit A 
bzw. C angegebenen Mafle kleiner sind als die mit B bzw. D 
angegebenen MaBe. Hierdurch wird erreicht, daB beim 
Einpressen des auf genUgend hohe Teraperatur gebrachten 
Profils 2o in die Aussparung dieses Profil mit dem 
Kunststoff der Wande 29, 3o und des Bodens 31 der Aus- 
sparung in BerUhrung kommt, wobei diese Uber eine geringe 
Tiefe schmelzen. Wenn das Profil 2o ? ganz in die Aus- 
sparung 2o gepreflt ist f wird erst - abhSngig vom 
MaBunterschied zwischen A und B und zwischen C und D - 
ein kleiner Teil des geschmolzenen Kunststoffs nach auBen 
ausgetreten sein. 

Um ganzlich zu vermeiden, daB verdrSngtes Kunststoff- 
material nach auBen tritt, kann die Aussparung, wie in 
Fig. 6 aufgezeigt, mit einer Erweiterung 32 versehen sein, 
in der eventuell verdrangter Kunststoff aufgenoramen werden 
kann. Kierbei werden die Abaessungen vorzugsweise so 
gewahlt, dafl der verdrSngte Kunststoff die Erweiterung 
genau ausfUllt. 

In Fig* 7 ist eine Variante von Fig. 5 wiedergegeben. Die 
Querschnittsform des Profils 2o ! ist gleich der der Aus- 
sparung 2o. Wahrend des Einpressens, wobei die Teile 33 und 
34 des Profils die Teile 35 und 36 der Wande 29 und 3o 
von oben nach untem zum Schmelzen bringen, verschiebt sich 
das geschmolzene Material bis in den verengten Teil des 
Armierungsprofils. Wenn das Profil ganz eingepreBt ist, 
ist kein Kunststof fmaterial nach auflen getreten. 
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Eine andere Variante, die eine gute Verankerung der 
Armierung im Kunststoff garantiert, ist in Fig. 8 wieder- 
gegeben. Das Profil 2o f ist hier mit Erhohungen 37 in Form 
von in der LSngsrichtung des Profils angebrachten zahn- 
fSrmigen Rippen versehen. Zwischen den zahnforraigen Rippen 
befinden sich Zwischenraume 38, Die Form der Aussparung 2o 
ist gleich der und kleiner als die durch die Spitzen 39 
der ErhOhungen bestimmte Form des Profils. Das MaS A in 
Fig. 8 ist kleiner als Mafl B und vorzugsweise so viel 
kleiner, dafi das durch die Erhohungen verdrangte Voluraen 
an Kunststoffmaterial genau durch den Raum zwischen den 
Erhohungen aufgenommen wird. Auf diese Weise tritt kein 
verdrangtes Kunststoffmaterial an die Oberflache. 

Die Variante nach Fig. 9 besitzt eine Armierung mit im 
Querschnitt widerhakenf Srmigen ErhShungen 4o, die eine noch 
bessere Verankerung im Kunststoff ergeben und aufierdem das 
Einbringen der Armierung erleichtern. 

Die Palette kann im SpritzguBverfahren einstUckig aus Kunst- 
stoff hergestellt werden. Es ist auch moglich, z.B. die 
Oberplatte und die Distanzhalter einstUckig im Spritz- 
gufiverfahren und die Unterplatte aus demselben oder 
einem anderen Kunststoff im SpritzguBverfahren herzustellen 
und diese z.B. durch Leimen oder Spiegellaschen an den 
Distanzhaltern zu bef estigen. 

Die Ober- und/oder die Unterplatte konnen durch ein Gitter- 
werk von Rippen gebildet werden, worin die Aussparungen an- 
gebracht werden mlissen. 
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Geeignete Kunststof f arten zur Anwendung des Verfahrens 
sind Thermoplaste wie Polymere von Sthylen und Propylen 
sowie Copolyraere von fithylen und Propylen als auch 
Mischungen derartiger Polymere und/oder Copolyraere. 

Die Arraierungsprofile kOnnen auch so ausgebildet sein, 
daS sie teilweise Uber der OberflSche des Kunststoff- 
gegenstandes vorstehen. Hierbei kann der Uber den Kunst- 
stoff vorstehende Teil die Aussparung abdecken. Ein 
T-Profil, dessen vertikaler Schenkel hohl ausgebildet ist, 
ist dafUr ein geeignetes Armierungselenent . 

Anstelle eines Profils kann pro Bauteil auch mehr als 
ein Profil angebracht werden. 

Als Arraierung ist durch Galvanisieren Oder thermisches- 
Verzinken vorbehandeltes Eisen Oder vorbehandelter Stahl 
auch gut verwendbar. 
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Patentansprtlche: 



, 1. Verfahren zum Armieren von aus Kunststoff hergestellten 
GegenstSnden mit Metall, wobei die Metallarmierung 
erwSrmt und danach - unter Erweichen oder Schmelzen des 
mit der Arraierung in Beriihrung kommenden Kunsts toffs - 
in die Oberflache des Gegenstandes geprefit wird, 
dadurch gekennzeichnet, dafi vor dera Anbringen der 
Armierung an der dafttr vorgesehenen Stelle ein Teil 
des Kunststoffmaterials durch die Anordnung einer Aus- 
sparung weggelassen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 
•vor dem Anbringen der Arraierung bereits eine Aus- 
sparung in der OberflSche des Gegenstandes vorgesehen 
wird, deren Form fast gleich der und kleiner als die 
Form des im Kunststoff anzubringenden Teils der 
Armierung ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Aussparung entlang ihrer Oberkante 
eine Erweiterung mit solchen Abmessungen besitzt, dafi 
das durch die Armierung verdrangte Kunststof fmaterial 
in dieser Erweiterung untergebracht werden kann. 
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A. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet , daB die Oberflache des irn Kunststof f 
anzubringenden Teils der Armierung Erhohungen aufweist, 
daB die Form der Aussparung gleich der und so viel 
kleiner ist als die durch die Spitzen der Erhohungen 
bestimrate Form der Arrnierung, daB das durch die 
Erhohungen verdrSngte Kunststof fmaterial ganz Oder 
teilweise durch den Raum zwischen den Erhohungen 
aufgenoramen werden kann, 

5, Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB das durch die ErhShungen verdrSngte Volumen an 
Kunststoffmaterial genau durch den Raum zwischen den 
Erhohungen aufgenomraen wird. 

6. Kunststof f palette rait einer gemaB deia Verfahren nach 
einem der AnsprUche 1 bis 5 angebrachten Metall- 
armierung, wobei die Palette eine Oberplatte 

eine durch Distanzhalter davon getrennte Dhterplatte 
untfasst; dadurch gekennzeichnet, dass irindestens eine der 

Platten eine tet^larmierung besitzt. 




7. Kunststof f palette nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nur die 1 Unterplatte eine Sfetallamierunc 




8. Kunststof f palette nach den Anspriichen 6 Oder 7, 

dadurch gekennzeichnet, dafl die Metallarmierung sich an 
der von den Distanzhaltern abgewandten Seite einer Platte 
bofindet.- 





besitzt. 
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Kunststof fpalette nach einem der AnsprUche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Metallarmierung sich 
von einem Bereich der Platte , in dem sich ein 
Distanzhalter befindet, bis in einen aiideren Bereich, 
in dm sich ein Distanzhalter befindet, erstreckt. 

Kunststof fpalette nach einem der Anspriiche 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Armierung aus geraden 
Kocherprof ilen besteht, wobei die Kocherprofile parallel 
zu den Seitenrandern der Palette verlaufen. 
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